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MacLean-Fogg Lock Nut Co., Mundellin, 111. U.S.A. 

Verfahren zum Anbringen von Bef estigungselementen an 
Blechen und sich hierbei ergebender Aufbau. 



Die Erfindung bezieht sich auf elne Metallblechplatte 
und starr mit dieser verbundenes Metallteil, welches 
einen elne Seite der Platte uberlagernden Anschlag auf- 
weist und sich durch die Platte erstreckt und ein Ver- 
fahren zur Herstellung einer solchen Verbindung. Sie 
bezieht sich insbesondere auf ein verbessertes Verfahren 
zum Anbringen selbstschneidender Bef estigungselemente 
an Blechen, und auf eine Verbindung eines Metallblechs 
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oder ahnlichem mit einem Bef estigungselement, das an 
diesern durch Verformung von Teilen des Bef estigungselemen- 
tes land des Materials angebracht 1st. Zur naheren Erlaute- ■ 
rung wird die Erfindung mit Bezug auf das Anbringen von 
Metallstucken mit Irmengev/inde, wie einer Mutter an Metall- 
blech, beschrieben, auch wenn es auf der Hand liegt, daB 
die Erfindung auch zum Anbringen anderer Vorriehtungen, wie 
' Schrauben, Bolzen und Stifte, an diesem Metallblech geeignet 
ist. 

Unter selbstsehneidenden Bef estigungselement en werden solche 
verstanden, die als Schneidstempel verwendet werden, um in 
dem Metallblech die 5ffnung zu schlagen, durch die sie 
sich erstrecken sollen und in der sie drehfest gehalten 
werden. Zur Zeit gibt es zwei allgerreine Verfahren zum 
[Durchschlagen einer Platte aus Metallblech mit einem Befesti- 
gungselement, um das selbstschneidende Bef estigungselement 
an dem Blech zu befestigen. Die erste und am weitesten ver- 
breitete erfordert, daB das Bef estigungselement direkt 
neben dem Schneidkopf oder dem Fiihrungsstif tteil> das zuerst 
das Metalldurchdringt, geformt" wird, v/obei ein Teil des Be- 
festigungselementes, das im juerschnitt durch Hintersehnei- 
duhgen,. Nuten, etc. verkleinert wird. Darauf wird das dem 
verkleinerten Teil nahegelegene Blech durch ein Prage-, 
Stariz- oder Gesenkverf ahren in einer Seitwartsbewegung in 
das hinterschnittene Teil gezwangt, um einen Riegel zwischen. 
dem Bef estigungselement und dem Metallblech zu bilden. Bei 
diesem Verfahren mtissen Starke und Dehnbarkeit des Blechs 
gegeben sein, wie auch eine sehr genaue Einstellung der 
Endstellung des zum Pressen des Metalls in das verkleinerte 
Teil verwendeten Mechanisraus. Eine zu kleine Kraft fiihrt 
zu nicht ausreichender Bewegung des Bleches und einer dem- 
entsprechenden schwachen Verriegelung zwischen dem Befesti- 
gungselement und dem Material, wahrend eine zu groBe Kraft ' 
das Material an sich schwacht. 
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Des weiteren ist die Bildurig eines zuruckgesetzten Teils im 
Bef estigungselement bei Verwendung einer Vorrichtung zur 
Massenherstellung von kalt- oder warmgef ormten Bef estigungs- 
elementen sehr schwierig* 

Das zweite Verfahren erfordert keinen Abschnitt des Befesti- 
gungs element es mit verkleinertem Querschnitt, jedoch statt- 
dessen, daB der Fiihrungsstif t des Bef estigungselementes, d.h. 
der als Stempel zum Durchschlagen des Blechs verwendete Teil 
des Bef estigungseletnentes, nach Durchdringen des Metalls so 
\'erformt wird, daB er das benachbarte Material abdeekt, urn 
auf diese Weise die erf order liche Verriegelung oder Vernie- 
tung zu bilden. Dieses Verfahren an sich bringt mehrere 
Schwierigkeiten mit sich. Eine besteht darin, daB die Ver- 
formung nur durch eine Stufe im Andruckstempel er2ielt werden 
kann^ der mit dem Piihrurigsstif t des Bef estigungselementes in 
Berlihrung steht,- worauf der ganze Stift einer Druckbelastung 
ausgesetzt wird f Warde zwischen dem Umfang des Stiftes und 
der Scherkante des Stempels ein relativ groBer Spielraum be- 
lassen, so wird der groBte Teil der Druckbelastung zur Aus- 
weitung des Stiftes in den Spieliaum vergeudet, wahrend nur 
ein kleiner Teil zur Verformung des Stiftes uber das Material 
selbst zur Bildung der Verriegelung ubrig bleibt. Bei nur 
schwacher Verriegelung ist die zum Herausziehen der Mutter 
aus dem Blech benotigte Kraft sehr klein, weshalb die Gesamt- 
dauerhaf tigkeit der endgiiltigen Kombination nur klein ist. 
In. der Mehrzahl der Falle gibt es uberhaupt keine Verriegelung,, 
da sich der Stift nur in die in das Blech gebohrte Offnung 
ausweitet oder staucht, was mehr zu einer Halterung durch 
Reibung als zu einer mechanisehen Halterung ftihrt. Eine weitere 
. Schwierigkeit tritt bei maximalem Spielraum des Stempels oder 
bei ungenau gesteuertem Schlag des den Stift durch das Material 
stoBenden Werkzeuges auf , da in diesem Pall sich das Befesti- 
gungselement ausweiten und im .Stempel haf ten bleiben kann. 
Auf diese Weise gibt es nur einen kleinen oder gar keinen ver- 
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bleibendeh Raum, in den das verdrangte Material ausweichen 
kann. Eine weitere, diesem Verfahren inharente Schwierigkeit 
besteht darin, daB die aus dem durch den Stift bei seinem 
Weg durch das Blech herausgeschlagenen Blechsttickchen leicht 
zwischen der Stufe des Stempels und dem Stift des Befesti- 
gungselementes haften bleiben oder sieh ansammeln. 

Die Erfindung schaff t ein Verfaliren zum Befestigen einer 
Metallblechplatte an einem Metallteil nach Anspruch 1, bei 
welchem ein sich seitlich erstreckender Anschlag auf dem 
Metallteil vorgesehen 1st, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Metallblech mit dem Metallteil durchgeschlagen wird, bis der 
Anschlag. am Blech auf liegt, dafi gleichzeitig Material aus dem 
Metallteil seitlich auf der entgegengesetzt der Seite, an 
der der Anschlag aufliegt, liegenden Seite des Bleches ver- 
drangt wird„ und aufierdem ein Abschnitt des Bleches durch 
das schon verdrangte Material aus dem Metallteil seitlich 
verdrangt wird, wobei das gesamte verdrangte Material seitlich 
im wesent lichen keine Begrenzung aufweist. 

Die Erfindung sieht auch eine Platte aus Metallblech und ein 
Metallteil groBerer Dicke als der der Metallblechplatte vor, 
das starr an der Platte befestigt ist, wobei die Platte und 
das Metallteil einander uberlappende Abschnitte aufweisen, 
die sich von dem jeweiligen Teil aus seitlich des Metallteils 
auf der anderen Seite der Platte erstrecken. 

Aus der folgenden eingehenden Beschreibung der Erfindung wer- 
den die Ziele der Erfindung naher erlautert, besonders mit 
Bezug auf die beigefugten Zeichnungen. 
Es zeigen: 

Fig. 1 eine aus einander gezogene perspektivische Draufsicht 
auf ein gemaB der Erfingung hergestelltes Befesti- 
gungselement mit Stempel, wobei das Bef estigungsele- 
ment die Aufgabe eines Stanzteils gegenuber einem 
oberhalb des Stempels gelagerten Blech erfUlit; 
1 0 9 8 3 6 / 0 9 9 8 
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Fig. 2 eine perspektivische Draufsicht auf ein mit dem 
Blech zusammengefugtes Befestigungs element; 

Pig. 3 eine perspektivische Ansicht von unten des mit dem 
Blech nach Pig. 2 zusammengefugten Bef estigungs- 
elementesj 

Pig. 4 und 5 jeweils einen Vorder- und SeitenaufriB der 
Kombination nach Pig. 2; 

Pig. 6 einen Diagonalauf riB im Schnitt der Kombination 
der Pig. 2 entlang der Linie 6-6 der Pig. 2; 

Fig- 7 eine vergroBerte Ansicht eines Teils des Abschnitts 
der Pig. 6; 

Fig. 8 eine Teildrauf sicht auf den Stempel von Fig. 1; 

Fig. 9 und lo Teilaufrisse des Stempels nach Fig. 8, jeweils 
entlang den Schnittlinien 9-9 und lo-lo der Fig. 8; 

12, 13 und 14 Schnitte im AufriB des Stempels ahnlich 
Fig. lo, mit der Darstellung der auf einanderf olgenden 
Schritte bei der Bildung der Verbindung zwischen Be- 
festigungs element, und Blech; 

eine Ansicht von unten auf die Verbindung zwischen 
Bef estigungselement und Blech; und 

Pig. 16, 17 und lS jeweils Drauf- und Seitenansichten abge- 
wandelter Bauformen des Bef estigungselementes nach 
Fig. 1. 

Die Erf indung umfaBt im allgemeinen die Bildung des Befesti- 
gungselementes mit einem seitlichen Anschlag,der die Form 



Pig. 11, 



Fig. 15 
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eines sich teilweise oder vollstandig um das Bef estigungs- 
element erstreckenden Flansches aufweisen kann, je nach Aus- 
bildung des Bef estigungselementes . Ein axial nachstliegender 
Teil des Bef estigungselementes ohne den Flansch v/ird als 
Fuhrungsstif t verwendet, der auf das Blech zu und durch 
dieses hindurch gefiihrt wird, an dem das Bef estigungse lenient 
syigebracht werden soil. Ein Andruckstempel unter dem Material 
weist eine Offnung zur Aufnahrae des Fuhrungsstif tes auf und 
weist eine Form auf, die der des Fuhrungsstif tes entspricht, 
nur dafi kleine Bereiche vorhanden sind, die sich in die 
Offnung auf dem Weg des Stiftes erstrecken. Die oberen Ab- 
schnitte dieser Bereiche werden hinterschnitten, urn Stufen 
mit konkaven oberen Flachen zu bilden. Die inneren Kan ten 
dieser Flachen bilden Gutschen, die das Metall an den Seiten 
des Fuhrungsstiftes verdrangen. Das verdrangte Metall bewegt 
sich nach unten und seitlich entlang der konkaven Oberflachen 
und nimmt benachbarte Teile des Blechmaterials mit, die dann 
damit verlotet werden und dazu dienen, die GroBe und Festig- 
keit des verdrangten Materials zu erhohen. 

Mit Bezug auf die Zeichnungen werden nun die bevorzugten. Aus- 
fiihrungsbeispiele, die abgebildet sind, genauer beschrieberi. 
Fig.. 2 und 3 zeigen eine Mutter lo, die an einem Teil des 
Metallbleches 11 nach dem erf indungsgemaBen Verfahren ange- 
bracht ist. Wie Fig. 1 zeigt, hat die Mutter lo der Ubersicht- 
lichkeit wegen einen rechteckigen Abschnitt an dem oberen 
Ende, aus dem ein Paar gegenuber angeordneter, seitlich sich 
erstreckender Flansche 12 und 13 gebildet werden. Es ist 
offensichtlich, daB die Mutter lo beliebigviele Seiten auf- 
weisen kann, sie kann auch zylinderf ormig sein, jedoch in 
der fur die Darstellung gewahlten Form weist sie vier Seiten 
14, 15, 16 und 17 auf, wobei sich die Flansche 12 und 13 
seitlich von den gegenuberliegenden Seiten 14 und l6 erstrecken. 
Die Mutter lo hat eine Gewlndeof fnung, die ein Bef estigungs- 
element mit AuBengexvinde aufnehmen kann, wie einen Bolzen 
oder eine Schraube. 
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Es wurde erwogen, daB die Mutter lo drehfest auf dem Blech 11 
befestigt wird, das aus Metall besteht und eine Platte Oder 
Wandung eines Aufbaus, Behalters oder ahnlichem darstellt. 
Somit wird die Mutter lo in einer in dem Blech 11 durch die 
Mutter selbst in einem Durchschlagvorgang, der im weiteren 
beschrieben wird, gebohrten Offnung 19 aufgenommen. Deshalb 
paBt die Mutter lo genau in die Offnung 19 und wird gegen 
eine Drehung relativ zum Blech 11 gehalten. Auch ist ihre 
Bev/egung aus der Offnung 19 heraus durch die Verf ormungen 2o 
im Blech und in der Mutter behindert, die erf indungsgemSB 
mittels eines Andruckstempels 21 mit einem einzigen Schlag 
auf der den Seiten die die Plansche 12 und 13 tragen, ent- 
gegengesetzten Seite aus Blech geformt werden. In der zur 
'Illustration der Erfindung gewahlten Form sind die Verf or- 
mungen 2o an den Ecken der Mutter angeordnet und weisen bei 
Drauf sicht eine Form von in etwa halbkugelf ormige Augen auf, 
die aus den Ecken ausgehohlt sind, urn Aussparungen 22, 23, 
24 und 25 in den Ecken zu belassen. Wie Pig. 4 mit 7 zeigen, 
besteht jedes dieser Augen aus aus der Mutter lo stammendem 
Material 2b und aus aus dem Blech 11 stammendem Material 27. 
Wie Fig. 7 deutlicher zeigt, wird das Material 26 aus der 
Mutter lo und das Material 27 aus dem Blech 11 in axial e'r 
Richtung derart zusammengepreflt, daB die teiden Telle mitein- 
ander verbunden sind, urn eine im wesentlichen einheitliche 
Verformung 2o zu bilden. 

Aus der soweit gegebenen Beschreibung kann schon ersichtlich 
sein, daB die Verf ormungen 2o und die Flansche 12 und 13 
zwisehen sich Blechmaterial 11 zusammendrucken, urn die Mutter 

10 gegen axiale Verschiebung aus der Offnung 19 im Blech 

11 zu halten. 

Mit. Bezug auf die Fig. 8, 9 und io weist der Andruckstempel 21 
eine Offnung 28 auf, die die gleiche Gestalt hat wie das Tell 
der Mutter io zv.'ischen den Flanschen 12 und 13, und dereh 
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Tiefe ausreicht, urn dem Stempel die notige Festigkeit zu 
geben, um unter der zur Durchbohrung des Blechmaterials 11 
notwendigen Scherbelastung einer Verformung zu widerstehen. 
Es wurde f estgestellt, dafi eine Tiefe von etwa fvinfmal der 
Dicke des Blechmaterials 11 zu diesem Zweck ausreicht. Der 
Stempel 21 weist eine vergrdfierte Offnung 29 unmittelbar 
unterhalb der .Of fnung 28 zur Aufnahme des aus dem Blech 11 
durch die Mutter lo ausgestanzten Materials auf . Ringformige 
Kerben 3o sind in den Ecken der Of fnung 28 ausgebildet, wahrend 
der Stempel 21 sich nach innen erstreckende Stufen 31 an je- 
der Ecke aufweist, die im allgemeinen das Kreisprofil der 
Kerben 3o vervollstahdigen. 

Die Flache 32 jeder Kerbe 3o ist konkav und lauft in eine 
etwas gerundete Xante 33 aus, v;o sich die Plache 32 mit der 
Plache der sich nach innen erstreckenden Stufen 31 schneidet. 
Die Verformungen Oder Augen 2o werden in den kreisf ormigen 
Kerben in der folgenden Iveise gebildet:- 

In den Fig. 11 bis 14 ist der Andruckstempel unter 21 dar- 
gestellt, auf dem das Blech 11 aufliegt. Uber dem Blech 11 
ist eine Mutter lo axial zu der Offnung 28 im Teil 21 aus- 
gerichtet. Die Ansicht in den Pig. 11 bis 14 ist entlang 
einer Diagonale quer zur Of fnung 28 gegeben und entspricht 
der Ansicht von Fig. lo. Die Mutter lo soli im Blech ihre ei- 
gene Offnung bilden, weshalb nur notwendig ist, da£ die Kan- 
ten 34 am Unterteil der Mutter lo zusammen den Umfang der 
Mutter am Blech 11 bilden und deshalb entsprechend scharf 
oind, und daB die Seiten lh, 15, lb und 17 der Mutter parallel 
zur Mutternachse oder senkrecht zur oberen Plache 35 des 
Bleches 11 verlaufen. Bei der in Pig. 11 dargestellten Phase 
wird angenommen, daii mehrere Muttern schon vorher am Metall 
mittels des Andruckijtempels 21 angebracht wurden, so dai3 die 
Offnung 2o cine Anzahl BlecJiteilc .'.6 enthiilt, die durch Kei- 
bung darin festgehalten unci jeweil;; nachcinander durch die 
offnung 2u voin nachf oigenden nach unton ge:;choben werden. 
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Die erste Phase in der Bewegung der Mutter lo in die Offnung 28 
im Andruckstempel 21 ist in Fig. 12 dargestellt. In dieser 
Phase haben die Kanten 3^ der Mutter lo, da sie als Scherkan- 
ten wirken, teilweise ein Blechteil 37 aus dem Blech 11 abge- 
trennt, wahrend die Blechabschnitte 11 uber den kreisf ormigen 
Kerb'en 3o Jedoch nur axial nach unten in die Kerben ~j>o ver- 
drangt v/urden. In dieser in Fig. 12 abgebildeten Phase steht 
das Blechteil 37 an seinen Ecken mit den abgerundeten Kanten 
33 an den inneren Enden der Stufen 31 in Beriihrung. 

Die nachste Phase in der Bewegung der Mutter lo in die Offnung 
25 ist in Fig* 13 abgebildet, wobei die Bodenf lache 38 der 
Mutter lo mit den abgerundeten Kanten 33 und dem Blechmaterial 
11, das uber den Kerben 3o angeordnet und nach unten und seit- 
lich nach auBen in die Kerben 3o gedrangt wrde, in Beriihrung 
komrnt. 

Die in die Kerben 3o verschobene Menge an Blechmaterial 11 
reicht jedoch nicht aus, urn die Kerben auszufullen. Zu beach- 
ten ist, dafi das herausgechlagene Blechteil 37 nun das vorherge- 
hende Blechteil 36 in die Offnung 29 gestoBen 'hat und daB das 
unterste Blechteil 36 im wesentlichen schon halb aus der Offnung 
28 ausgetreten ist. 

Die Endphase in der Bewegung der Mutter lo in die Offnung 28 
ist in Fig. 14 abgebildet. In dieser Phase schneiden nun die 
Kanten 33 an den inneren Enden der konkaven Fiachen 32 in 
die Ecken der Bodenf lache 38 der Mutter lo ein und wegen der 
konkaven Form der F achen 32 v/ird das Material in den Ekcen 
der Mutter lo seitlich nach auBen gegen das vorher verschobene 
Material des Bleches 11 in diese Kerben 30 vei'drangt, urn die 
Bev/egung des verdrllngten Blechmaterials in die Kerben "yo 
fortzuf uhren. Zu beachten ist, daB sogar am unteren Totpunkt 
der Bev/egung der Mutter lo die Kerben 30 immer noch nicht 
voliig ausgofullt sind, so dafc zv/ischen dor Mutter und dem 
:;tempei keine fe:;te V .rbindung wegen dec ver:>chobeneri Materials 
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geschaffen wird. Das Material des Bleches II, das durch die 
Mutter lo in die Kerben 3o verdrangt vrurcle, ist in Fig. 13 
und 14 unter 39 gezeigt, das durch den Stempel verdrangte 
Mutternmaterial ist unter 4o in Pig. 14 gezeigt. V/ie Pig. i j> 
zeigt, wird das Material von der Mutter auf die konkaven 
Flachen 32 geprefit Und gegen, und teilv/eise unter, das vorher 
verdrangte Material 39 aus dem Blech 11 gedrangt. Der Druck 
•reicht aus, urn eine einheitliche Verformung 2o zu bilden, 
in der das Material von Mutter und Blech in Wirklichkeit kalt 
susammengeschv7ei3t wurde. Die Bevjegung der Mutter lo in ihre 
Endstellung in der Offnung 28 bewirkt, daS das unterste Bleeh 
teil 3.6 in den Spielraum 29 im Stempel 21 ausgestoften v/ird. 
Nun kann das Blech 11 vom Andruckstempel abgehoben werden, 
und die Mutter lo ist durch die P^ansche j2.und 13 auf der 
einen Seite und durch die Verformungen 2o auf der anderen 
Seite auf dem Blech 11 befestigt. Da die Mutter lo v;ie ein 
Stanzteil auf das Blech 11 "wirkt, mufi sie gentigend dick sein, 
urn der Druckkraft., die v;ahrend des Durchschlagvorgangs auf 
sie ausgeiibt wird, standzuhalten ohne ihre maximale Druck- 
festigkeit tibermaBig zu beanspruchen* 

Die Kerben 3o sind im allgemeinen mit kreisf ormigem Umf ang 
dargestellt. Sie konnen jedoch andere gevriinschte Form auf- 
v/eisen, wobei jedoch die Krei^ovm die einfachste und am 
wirtschaftlichsten in der Herstellung 1st, In gleicher Weise 
mlissen die sich nach innen erstreckenden Stufen 31 nicht urbe 
dingt eine Fortsetzung der Kontur der Kerben 30 sein, sie 
miissen nur mit den Kerben so in Verbindung stehen, dafi das 
Volumen des aus dem Blech 11 und der Mutter, lo gedrangten 
Materials nicht grower ist.als das Volumen des freien Raumes 
in der Kerbe 3o. 

Die OCfnung 28 im Andruckctempel 21 und die sich nach ihnen 
erstreckenden Gtufen 3L kcinnen leicht in einem einzigen 
ArbeifcL.gan;^ unter Verv/endung eines rtaumuerkzeuj;es gebildet 
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vferden. Die Kerben j>o werden in gieicher V/eise genauso leicht 
unter V-rwendung eines entsprechend ausgebildeten Stirnfrasers 
hergestellt. 

Aus Fig. 12 1st ersichtlich, daB die Mutter lo sich ungefahr 
urn die Halfte der Gesamtdicke des Materials 11 auf den Stem- 
pel 21 zubewegt hat, und es mag als eines der Konstruktions- 
merkmale fur den Stempel 21 angesehen werden, daB sich in -der 
Phase der Pig. 12 die Mutter urn die Halfte der Dicke des 
Materials auf den Stempel 21 zu bewegt, so daB das Material 11 
endgultig durch den Stempel 21 urn den Rand der Offnung zwi- 
sehen den Kerben 30 abgeschert viird. Jedoch wird an den Kerben 
das uber den Kerben liegende Material extrudiert anstatt ge- 
schert, so daB jedes in die Kerben dringende Material immer 
noch ein Teil des Bleches 11 ist. Die Biegsamkeit des Materials 
des Bleches 11 hat jedoch einigen EinfluB auf die Anordnung • 
der Abschererxien und den Beginn der Extx°usion des Materials. 
Im ailgemeinen setzt dieser 'Extrusionsvorgang dort ein, wo 
'die gerade Kante der Offnung 28 sich mit der abgerundeten K an- 
te 33 schneidet, jedoch ist es moglich, daB der Abschervorgang, 
hat er einmal in einem sehr sproden Blechmaterial begonnen, 
sich leicht entlang der Scherkante in die Kerben yo f ortsetzt, 
wo er an dem Punkt endet, an dem der unter rechtem Vankel auf- 
treffende Schervorgang der benachbarren Kante endet. Jedoch hat 
ein vollstandiges Abscheren von Material in den Kerben 30 
keinen nachteiligen EinfluB auf die erfolgreiche Bildung 
der Verformungen 2o, da die Durckbelastungen, die auf das Mate- 
rial in den Verformungen wirkt, das Material dazu zv/ingt, sich 
mit dem Blech am unteren Totpunkt der Bev/egung der Mutter wie- 
der zusammenzufugen. 

Auch v;enn in den Zeichnungen zv/i;jchen dem Material des Bleches 
11 und dem der Mutter lo in den Kerben j^o eine Begrenzungs- 
linie angezeichnet vairde^ i^t jedoch im endgultigen Aufbau 
diese Linie nicht zu sehen, da die beiden Materialien durch 
den Stempel und die Mutter zusammengedruckt und fest miteinan- 
der verbuhden v/urden. 
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Somit schlagt die Mutter lo durch einen einzigen Stanzvorgang 
eine Offnung in das Blech 11 und wird gleichzeitig an beiden 
Seiten der Offnung mit dem Blech fest verbunden. Somit wird 
eine starkere Nietung erzielt, so daB die Mutter einer starke- 
ren axialen Zugkraft widersteht, v/ahrend gleichzeitig Jede 
bindende Wirkung der vernieteten Mutter im Andruckstempel 
verraieden ist.. 

Fig. i6 stellt da,s erf indungsgemaBe Verfahren in Anwendung bei 
einer Sechskantmutter 4l dar. In diesem Fall kann ein fort- 
laufender Flansch 42 (mit gestrichelten Linien gezeichnet) ver- 
wendet werderi, wenn eine maximale Festigkeit erzielt werden 
soil. Die in diesem Verfahren gebildeten Verf ormungen. sind 
unter 43 angezeigt, deren Anzahl entsprechend den sechs Ecken 
der Sechskantmutter sechs betragt. Der (nicht abgebildete) 
Andruckstempel durch den die Verf ormungen K~5 gebildet werden, 
wird entsprechend den in Verbindung mit dem Stempel 21 darge- - 
legten Grundsatzen hergestellt. 

Fig. 12 zeigt ein mit Gewinde versehenes zylindrisches Befesti- 
gungs element 44, das in gleicher Weise auf ieinem Blech 45 durch 
das erf indungsgemaBe Verfahren angebracht vmrde. In diesem 
Fall kann auch ein (gestrichelt gezeichneter) f ortlauf ender 
Flansch 46 verwendet werden, wahrend die Anzahl der Verformun- 
gen 4? so gewahlt werden kann, daB ein geniigend grower Wider- 
stand gegen ein Entfernen aus der in das Blech 45 durch das 
Bef estigungselement 44 gestanzten Offnung vorhanden ist. Vor- 
zugsweise wird bei jeder moglichen Anzahl von Verformungen der 
Abstand zwischen ihnen gleich groB gehalten, so daB eine gleich- 
maBige Festigkeit und gleicher Widerstand gegen eine Entfer- 
nung aus der Hiilse durch das Blech 45 gegeben ist. 

Da die mit Gewinde versehene Offnung bei jedem der oben er- 
wahnten Bef es tigungselemente lo, 4l und 44 nicht beim erfindungs 
gemaBen Verfahren verv/endet wird, ist of f ensichtlich, daB das 
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genannte Verfahren auch angewendet. werden kann, um die Kopfe 
von Schrauben oder Bolzen an einem Blech oder einer Platte 
zu befestigen, oder urn Stifte oder Dorne an einer Platte 
zu befestigen, wenn diese Stifte oder Dorne rait einem ent- 
sprechenden Kopf versehen sind. 

Somit ist offensichtlich, daB die Erf indung in ihrem Umfang 
nicht auf das Verfahren und den daraus resultierenden Aufbau, 
wie im vorhergehenden beschrieben, beschrankt ist, sondern 
daB stattdessen ihr Umfang duroh die beigeftigten Anspruche 
festgelegt wird. 
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Patentanspruche 




l.j Metallblechplatte und starr mit dieser verbun- 

cfenes Metallteil, welches einen eine 3eite der Platte iiber- 
lagernden Anschlag aufweist xxnd sich durch die Platte er- 



streckt, dadurch gekennzeichnet , dafi die 
Platte (11) und das Metallteil (lo, 4l, 44) einander uber- 
lappende Abschnitte (26, 27) aufv;eisen, die sich von dern 
jev?eiligen Teil aus seitlich des Metallteils auf der anderen 
Seite der Platte erstrecken. 

2. Kombination nach Anspruch I, dadurch ge- 

kennzeichnet , dafl das Metallteil ein Befesti- 
gungoelement ist. 1 

33. Kombination nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 

gekennz e i chne t , daS das Metallteil eine 
Mutter umfaBt. 

4. Kombination nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 

g e k e n n z e i c h ne t , da£ das Metallteil eine mehr- 
eckige Mutter (lo, 4l) rnit einem zweiten Anschlag. (lj5) um- 
faSt, der diametral gegeniiber dem ersten Anschlag (12) an- 
geordnet ist, und dai3 die sich uberlappenden Abschnitte (26, 27) 
der Platte und des Metallteils an den Ecken einer mehreckigen 
Mutter angeordnet sind. 

5 # Kombination nach einem der Anspruche 1 bis 4, 

dadurch gekennzeichnet, daB die sich uberlap- 
penden Abschnitte (2b, 27) und der Anschlag die Platte zwi- 
schen sich festklemmen. 

6. Kombination nach einem der Anspruche 1 bis 5, 

dadurch gekennzeichnet, dali die sich uber- 
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lappenden Abschnitte der Platte und des Metallteiles rait- 
einander verbunden werden, urn eine einheitliche Verformung 
zu bilden. 

Y # Verfahren zum Befestigen einer Metallblechplat- 

te an einem Metallteil nach Anspruch 1, bei welehem ein sich 
seitlich erstreckender Anschlag auf dem Metallteil vorgesehen 
1st, dadurch gekennzeichnet, daB das Metall- 
blech mit dem Metallteil durchgeschlagen wird, bis der An- 
schlag am B^ech aufliegt, dafl gleichzeitig Material aus dem 
Metallteil seitlich auf der entgegengesetzt der Seite, an der 
der Anschlag auf liegt, liegenden Seite des Bleches verdrangt 
v*ird, und auBerdem ein Absehnitt des Bleches durch das schon 
verdrangte Material aus. dem Metallteil seitlich verdrangt wird, 
v/obei das gesamte verdrangte Material seitlich im wesent lichen 
keine Begrenzung aufv/eist. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch g e k e n n - 
zeichnet, daB der Blechabschnitt durch das Metallteil 
vor dessen seitlicner Verdrangung durch das schon verdrangte 
Material aus dem Metallteil diagonal verdrangt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch g e - 
kennzeichnet, dafi der verdrangte Absehnitt des 
Bleches einen Teil des verdrangten Abschnittes des Metalltei- 
les uberlagert. 

10. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch g e - 
kennzeichnet, daB der verdrangte Absehnitt des 
Bleches den verdrangten Absehnitt des Metallteiles uberlagert 
und das aus dem dicken und dem diinnen Metall verdrangte Me- 
tall in einem otempel zusammengepreBt wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis lo, bei 
dem das Metallteil ein mehr-eckiges Profil aufweist, dadurch 
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gekennzeich-netj daS Metall aus deni Metallteil, 
das sich in einer Ecke des mehreckigen Profiles bef indet, ver- 
drangt wird. 

12. Verfahren nacti einem der Anspruche 7 bis lo, bei 
dem das Metallteil eine rechteekige Form aufweist, dadureh 
gekennzeiehnet , daS ein 'sich seitlich erstrek- 
kender Anschlag mit einem Flansch auf dem Metallteil auf und 
parallel zu einer Seite des Rechtecks geschaffen v?ird und 
Metall aus dem Metallteil, das gleichzeitig in den Ecken 

des Metallteiles an den Enden der Seiten des Rechteckes sich 
bef indet, verdrangt -wird. 

13. Verfahren nach einem der AnsprUche 7 bis lo, bei 
dem das Metallteil eine 'rechteekige Form aufweist, dadurch 
gekennzeichnet , daB ein sich seitlich erstrek- 
kender Anschlag mit einem Flansch auf dem Metallteil auf und 
parallel zu einer Seite des Rechteckes geschaffen wird, und 
ein Flansch auf dem Metallteil auf und parallel zu der dem 
ersten Flansch gegeniiberliegenden Seite geschaffen wird, und 
Metall aus dem Metalltal, das sich gleichzeitig in alien 

vier Ecken des Metallteiles befindet, verdrangt wird. 
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Fig. 16 
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